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Q) PROCEDE ET DISPOSIT1F DE MOULAGE POUR OBTENIR UN BLOC DE PRODUIT PATEUX, NOTAMMENT UN 
^ BATON DE ROUGE A LEVRES. 

(57) (.'invention se rapporte a un precede at a un dispositif 
ae moulage pour mouler une substance chauffae coulante 
et obtenir, apres refrokJissement, un bloc de forme prede- 
terminee d'un produit pateux, qui comprend au moins une 
matrice de moulage (10) souple elastiquement deformable, 
mais apte a conserver sa forme en I'absence de contrain- 
tes; un support (2) pour supporter ladite matrice (10) 
pourvu d'au moins une chambre (3) recevant la matrice et 
ayant des dimensions, notamment transversales, sensible- 
ment superieures a celles correspondantes de la matrice; 
et des communications (5, 6) dans le support pour faire 
communiquer la chambre avec I'ext6rieur et disposees res- 
pectivement au voisinage de parties opposees de la ma- 
trice de maniere a entourer sensiblement la matrice; ainsi 
on peut faire circular a travers la chambre un fluide de re- 
froidlssement balanant la matrice, puis, apres refroidlsse- 
ment on peut etaolir un vide relatif dans la chambre pour 
decoder la matrice du bloc de produit pateux refroidi afin de 
faciliter le demoulage de ceiui-ci sans endommagement de 
sa surface. 
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grocfedfe et dlsoositlf de goulage pout obtenir un bloc de 
produit pateux. not— un baton de rouge a Ifevreg. 

La pr6sente invention concerne des perf ectionnements 
apport&s a la fabrication de blocs de produit pateux, 
5 notamment en forme de baton, et elle concerne plus particu- 
lidrement des perfect ionnements apportfes aux dispositifs de 
moulage utilisables pour leur fabrication. 

Bien que 1' invention soit susceptible d' application 
dans de nombreux domaines, elle trouve toutefois une 

10 application tout particuli^rement intaressante dans le 
domaine de la fabrication des batons de rouge a l&vres. 

Pour la fabrication d'un baton de rouge a lSvres, on 
chauf fe un produit pateux afin de le liqu6fier, puis on le 
verse par gravitfe dans un moule ayant la forme requise pour 

15 le baton final, on refroidit le produit liquide dans des 
conditions de temperature et de temps adaptfes a chaque 
produit jusqu'a obtention d'un bloc pateux en forme de 
baton, enfin on d6moule le baton ainsi constitufe et on 
I'introduit dans un support tubulaire d'un boitier. 

20 La matrice du moule sert a former notamment le bout 

du baton de rouge a lfevres qui peut presenter des formes 
diver ses (bout en pointe, bout arrondi, bout arrondi avec 
biseau unique, bout a double biseau, etc. ). Le bout du baton 
est la partie essentiellement visible du baton, la tige 

25 sous-jacente du baton restant cachte dans le tube de 
support: c'est ce bout qui est expose sur les pr6sentoirs de 
vente pour 1 1 appreciation de la couleur et de la forme de 
I f extr6mit6. En raison de 1' importance que joue l'esthfetique 
du bout du baton, il est indispensable que sa forme et son 

30 6tat de surface soient impeccables et ne prfesentent aucun 
ddfaut. 

Or, la substance pateuse constitutive du baton, 
r6alis6e essentiellement a partir de corps gras, a un grand 
pouvoir d' adherence sur les parois du moule ; en outre cette 
35 adherence varie fortement avec la composition de la substan- 
ce, voire m£me avec la couleur. Les conditions de refroidis- 
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sement jouent agalement un rdle non negligeable pour 
l'obtention d'un baton de bonne qualite. 

Que ce soit dans les processus de moulage manuel qui 
continuent a etre employes aujourd'hul ou bien dans les 

5 machines automat iques actuellement existantes, on n'a pas 
r6ussi a reunir de facon fiable des conditions permettant 
d'obtenir systematiquement des batons de formes parfaites, 
en surmontant les problemes d' adherence sur les parois du 
moule avec une possibilite d' adaptation aux caractSristiques 

10 de diverses compositions utilisables pour la fabrication 
d'une gamme compiate de batons de rouge a 16vres. 

L' invention a precisdment pour objet de remddier aux 
inconvenients des solutions actuellement connues et de 
proposer un precede et un agencement original de dispositif 

15 de moulage qui donnent mieux satisfaction aux diverses 
exigences de la technique et qui notamment permettent 
d' assurer un refroidissement efficace du produit moule et un 
demoulage du baton evitant son endonunagement par adherence 
aux parois du moule, tout en etant adapte pour pouvoir 

20 eventuellement donner lieu a une incorporation dans un 
ensemble complet automatise de fabrication de blocs de 
produits pateux, en particulier de tubes de rouge A levres. 

A ces fins, selon un premier de ses aspects, 
1' invention propose un proc6d6 de moulage pour mouler une 

25 substance chauffee coulante et obtenir, apres refroidisse- 
ment, un bloc de forme predeterminee d'un produit pateux, 
lequel proc6d6 atant agenc6 conform6ment a 1' invention, se 
caractferise en ce qu'il comprend les 6tapes consistant a : 
_ r 6aliser un moule comportant une matrice de moulage 

30 constituee au moins en partie (10) en un matariau relati- 

vement souple aiastiquement daformable, mais apte a 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, ladite 
matrice souple atant destmae a la formation du bout 
antarieur du baton de produit pateux, 

35 - remplir ladite matrice d'une substance chauffee coulante, 
- faire circuler un acoulement de f luide de refroidissement 
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qui baigne longitudinalement et extferieurement la matrice 
en entourant celle-ci, 

- plonger ensuite la matrice dans une ambiance sous une 
pression inferieure a la pression atmospherique de maniere 

5 a deformer et dilater ia partie souple de la matrice et a 

la decoller du baton de produit pateux refroidi, et 

- sortir le baton de produit pateux refroidi hors de la 
matrice, 

ce grace a quoi il est possible de refroidir la substance 
10 moul6e de fagon homogane, puis de demouler le baton de 
produit pateux refroidi sans endommagement de sa surface, et 
done d'obtenir finalement un baton de produit pateux dont le 
bout ant6rieur au moins prasente une forme et un atat de 
surface impeccables. 
15 Selon un second de ses aspect, 1* invention propose 

un dispositif de moulage pour mouler une substance chauf fee 
coulante et obtenir, apras refroidissement, un bloc de forme 
predaterminae d'un produit pateux, 
caractarisa en ce qu'il comprend : 
20 - au moins une matrice de moulage constituee en un matariau 
relativement souple 61astiquement daformable, mals apte a 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, 

- un support agence pour supporter ladite matrice, ce 
support atant pourvu d'au moins une chambre au sein de 

25 laquelle s'atend ladite matrice et qui prfesente des 

dimensions, notamment transversales, sensiblement supa- 
rieures a celles correspondantes de la matrice, et 
_ des communications prevues dans le support pour faire 
communiquer la chambre avec l'extarieur, ces communica- 
30 tions atant disposees respectivement au voisinage de 

parties opposees de la matrice et de maniare a entourer 
sensiblement la matrice. 

Grace a ce proceda et a cet agencement, il est 
possible, en atablissant les liaisons fluidiques respectives 
35 appropriees, de faire circuler a travers la chambre un 
fluide de refroidissement qui baigne la matrice et, en 
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prfevoyant un Gcoulement tubulaire autour de la mat rice, de 
f aire en sorte que tout le pourtour de la matrice soit 16ch6 
par l'fecoulement de fluide et soit refroidi de fagon 
uniforme : il en r6sulte alors un refroidi ssement homog&ne 
5 de la masse liquide/pateuse, indispensable pour obtenir une 
masse finale d' aspect impeccable. En outre, une fois le 
refroidissement achev6, il est possible d f 6tablir dans la 
chambre un vide relatif (par exemple 0,2 ou 0,3 bar) qui 
provoque une deformation de la matrice et d6colle celle-ci 

10 de la masse pateuse refroidie : a ce moment, le d6moulage du 
baton peut £tre effectu6 sans endommagement de celui-ci. 

Pour conf6rer au dispositif de moulage une grande 
souplesse d f utilisation, on pr6voit que la matrice soit 
support6e de fagon amovible par son extr6mit6 ouverte dans 

15 un orifice du support d6bouchant dans la chambre : ainsi il 
est ais6 de mettre en place, pour des compositions et/ou 
couleurs difffirentes, des matrices const itu6es en un 
mat6riau, tel qu'un 61astom6re, poss6dant les caract6risti- 
ques optimales en vue d'une adherence minimale du produit 

20 mould • 

En vue d 1 obtenir une efficacit6 optimale du refroi- 
dissement, il est souhaitable qu'au moins un groupe de 
premieres communications soit constitu6 par des passages 
creus6s dans le support en une configuration entourant 

25 1' orifice de la chambre. 

Pour faciliter les op6rations de d&noulage et de 
mise en place du tube sur 1 ' extr6mit6 arridre du baton, il 
est avantageux que le dispositif de moulage comprenne en 
outre un couvercle agencfe pour coiffer ledit support et la 

30 matrice, ce couvercle comport ant un fevidement traversant qui 
est coaxial a la matrice et qui possfede une extr6mit6 apte 
a coop6rer de fagon relativement fetanche avec I f extr6mit6 
ouverte de la matrice et comportant en outre des communica- 
tions en correspondance respective avec le susdit groupe de 

35 premieres communications du support, ce grace a quoi la 
cavit6 de moulage est constitu6e par 1' ensemble des volumes 
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interieurs de la matrice disposee dans le support et de 
l'evidement du couvercle. On peut alors prevoir que le 
couvercle soit muni d'une gorge peripherique continue pour 
sa prehension par des organes d • enlevement ou de pose et 
pour son emplacement sur des moyens de convoyage, ce qui 
permet de deplacer facilement le couvercle en le faisant 
glisser sur des glissieres prevues a cet effet. 

On concoit aisement, en outre que toutes les 
dispositions qui viennent d'etre enoncees peuvent etre mises 
en oeuvre dans un dispositif automatise apte a une produc- 
tion a forte cadence rendue possible par 1 ' elimination des 
problfemes qui se posaient antfcrieurement et qui fr6naient 
les vitesses de fabrication. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description detaillee qui suit d'un mode de realisation 
prefere donne uniquement a titre purement illustratif . Dans 
cette description, on se refere aux dessins annexes sur 
lesquels : 

_ la figure 1 est une vue en coupe d'un dispositif 
de moulage conforms a 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue de dessus d'un dispositif 
de moulage en forme de barrette regroupant plusieurs moules 

selon la fig. 1 ; 

- la figure 3 est un schema illustrant le fonction- 

nement du dispositif de moulage de la figure 1 au cours de 
l'frtape de refroidissement ; et 

- la figure 4 est un schema illustrant le fonction- 
nement du dispositif de moulage de la fig. 1 au cours de 
l'etape de demoulage. 

En se referant tout d'abord a la figure 1, le 
dispositif de moulage, designe dans son ensemble par la 
reference numerique 1, comporte un corps ou support 2 
def inissant une chambre interieure 3 de dimension transver- 
sale sensiblement superieure a celle de la matrice. La 
chambre 3 s'ouvre, d'un cdte (vers le haut sur la fig. 1), 
par une ouverture 4 de forme appropriee a celle de la 
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section du bloc a produire (ici circulaire pour I'obtention 
d'un baton) et, a 1' oppose (vers le bas sur la fig. 1), par 
une ouverture 5 qui peut s'6tendre sur la totalitfe du fond 
du corps 2. 

5 Autour de l f ouverture super ieure 4 est prevu un 

ensemble annulaire de passages 6 faisant communiquer la 
chambre 3 avec le dessus du corps 1. 

Le contour superieur de 1' ouverture superieure 4 est 
conforms en un epaulement annulaire 7 apte a recevoir et a 

10 retenir le bord saillant 8 entourant I'orifice 9 d'une 
matrice de moulage 10. La matrice 10 presente la forme du 
bloc du produit a obtenir, en 1' occurence la forme generale 
d'un doigt dans l'exemple de la fabrication d'un baton de 
rouge a levres. La matrice 10 presente, sous le bord 

15 saillant 8, un corps allonge 11 a paroi mince qui s f 6tend, 
a travers 1' ouverture 4 du corps 2, dans la chambre 3. La 
matrice 10 est constitute en un materiau souple et elasti- 
quement deformable (elastomere par exemple), mais qui 
conserve sa forme en 1' absence de contrainte, ce mater iau 

20 etant en outre choisi de manifere que la substance a mouler 
adhere de fagon minimale avec lui. 

Le dispositif de moulage comporte en outre un 
couvercle 12 qui coiffe le corps 2 et qui est muni d f une 
ouverture centrale 13 situee coaxialement a l f ouverture 4 du 

25 corps 1. L f ouverture 13 du couvercle 12 est bordee, sur la 
face inf6rieure # d'une levre annulaire 14 qui s f engage a 
l'interieur du bord 8 de l f orifice de la matrice de moulage 
et qui coopere de fagon relativement etanche avec celui-ci. 
Le diam6tre interieur de la 16vre 14 et le diametre int6- 

30 rieur de la matrice de montage 10 sont sensiblement identi- 
ques ou du meme ordre de grandeur. 

De plus, 1' ouverture 13 du couvercle est entour6e 
d f un ensemble annulaire de passages 15 qui debouchent sur 
les deux faces du couvercle 12. 

35 Enfin, le couvercle 12 est pourvu d f une gouttiere 

periph6rique 16 creus6e dans ses parois laterales afin de 
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permettre sa prehension et son deplacement . 

Avantageusement, le disposltif de moulage 1 est 
agence pour comporter plusieurs chambres 3 aptes a recevoir 
une pluralite correspondante de matrices 10. La figure 2 
5 montre, en vue de dessus, un corps 2 en forme de barrette 
prevu avec six unites de moulage (la fig. 1 correspondant a 
une coupe transversale selon la ligne I-I de la fig. 2), le 
couvercle etant agence de facon complementaire. 

Le corps 2 ainsi que le couvercle 12 peuvent etre 
10 realises en matiere plastique, ce qui permet d'en diminuer 
sensiblement le coat face au cout d'un moule identique en 
metal . 

Le fonctionnement du disposltif de moulage qui vient 
d'etre d6cr±t est le suivant. 

15 Le couvercle 12 etant en place sur le corps 2, du 

produit liquide chauffe est coule, par l'ouverture 13, dans 
la matrice 10 de maniere qu'il remplisse non seulement la 
matrice 10, mais aussi l'ouverture 13 jusqu'a affleurer le 
chanfrein 13a correspondant au pied du baton de rouge a 

20 levres. Le disposltif de moulage est ensuite positionne de 
maniere que la chambre 3 soit en communication etanche avec 
un orifice 17 d' alimentation en fluide de refroidissement 
(air sous pression par exemple) alimente, par l'interme- 
diaire d'un robinet 18, a partir d'une reserve 19 sous une 

25 pression P superieure a la pression atmospherique Pa (fig. 
3). 

Le fluide de refroidissement penetre dans la chambre 
3 et circule par les passages 6 du corps 2, puis les 
passages 15 du couvercle 12 avant d'etre evacue a l'exte- 

30 rieur, comme illustre par les f leches sur la fig. 3. Compte 
tenu de l'agencement annulaire des passages 6 et 15, la 
matrice 10 est baignee par un ecoulement tubulaire de fluide 
de refroidissement, de sorte que la masse 20 de produit 
qu'elle contient est refroidie de facon continue et homoge- 

35 ne. 

Une fois le refroidissement acheve, le couvercle 12 
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est souleve, puis evacue lateralement (fleche 21) par 
glissement sur des glissieres 22 engagees dans sa gouttiere 
peripherique 16 (fig. 4). Puis on amene au-dessus du baton 
solidifie 23 un boitier 24 pourvu d'un tube recepteur 25 
5 dispose en position complfetement sortie (fig. 4). Le boitier 
24 est supporte par une bague de support 26 situee a 
1' extremite d'un bras de transfert 27, et 1' ensemble est 
abaisse (fleche 28 sur la fig. 4) sur le corps 2 du disposi- 
tif de moulage de maniere que le tube recepteur 25 coiffe la 

10 partie arriere degagee du baton de rouge a levres 23. 

On notera que la bague de support 26 est agencee et 
dimensionnee de facon a obturer de facon etanche tous les 
passages 6 du corps 2. 

La chambre 3 est alors en communication etanche avec 

15 un orifice (qui peut etre 1' orifice 17 precedent) raccorde, 
par un robinet (qui peut etre le robinet 18 precedent agence 
sous forme d'un selecteur deux voies), avec une source de 
depression ou de vide 29 sous une pression P inferieure a la 
pression atmospherique Pa (par exemple depression de 0,2 ou 

20 0,3 bar). 

Ensuite de quoi, la matrice 10 est distendue par la 
depression regnant dans la chambre 3 et elle se decolle du 
baton 23 de rouge a levres. A ce moment, le boitier 24 est 
souleve tandis que la bague de support 26 est maintenue en 

25 appui sur le moule pour conserver 1' obturation des trous 6 
et le baton 23 est ainsi degage hors de la matrice 10, sans 
qu'il puisse se produire un endommagement de son extremite 
par suite d'une quelconque adherence du produit sur la 
matrice 10. On est done assure de sortir un baton de rouge 

30 a levres muni d'une extremite presentant un etat de surface 
impeccable. 

Comme il va de soi et comme il resulte deja de ce 
qui precede, 1' invention ne se limite nullement a ceux de 
ses modes d' application et de realisation qui ont ete plus 
35 particulierement envisages ; elle en embrasse au contraire 
toutes les variantes. 
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REVENDICATIONS 
1. Procede de moulage pour mouler une substance 
chauffee coulante et obtenir, apres refroidissement, un bloc 
de forme predeterminee d'un produit pateux, 
5 caracterise en ce qu'il comprend les etapes consistent a: 

- rfealiser un moule comportant une roatrice de moulage 
constitute au moins en partie (10) en un materiau relati- 
vement souple elastiquement deformable, mais apte a 
conserver sa forme en 1' absence de contraintes, ladite 

10 matrice souple etant destinee a la formation du bout 

ant6rieur du baton de produit pateux, 

- remplir ladite matrice d'une substance chauffee coulante, 

- faire circuler un ecoulement de f lulde de refroidissement 
qui baigne longitudinalement et exterieurement la matrice 

15 en entourant celle-ci, 

_ pionger ensuite la matrice dans une ambiance sous une 
pression inferieure a la pression atmospherique de maniere 
a d6former et dilater la partie souple de la matrice et a 
la decoller du baton de produit pateux refroidi, et 

20 - sortir le baton de produit pateux refroidi hors de la 
matrice, 

ce grace a quoi il est possible de refroidir la substance 

moulee de facon homogene puis de demouler le baton de 

produit pateux refroidi sans endommagement de sa surface, et 
25 done d' obtenir finalement un baton de produit pateux dont le 

bout anterieur au moins pr6sente une forme et un 6tat de 

surface impeccables. 

2. Dispositif de moulage pour mouler une substance 

chauffee coulante et obtenir, apres refroidissement, un bloc 
30 de forme predeterminee d'un produit pateux, 

caractarise en ce qu'il comprend : 

_ au moins une matrice de moulage (10) constitute en un 
materiau relativement souple aiastiquement d6formable, 
mais apte a conserver sa forme en 1' absence de contrain- 
35 tes, 

- un support (2) agenc6 pour supporter ladite matrice (10), 
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ce support (2) etant pourvu d'au moins une chambre (3) au 
sein de laquelle s'etend ladite matrice et qui presente 
des dimensions, notamment transversales, sensiblement 
super ieures a celles correspondantes de la matrice, et 
5 - des communications (5, 6) prevues dans le support pour 
faire communiquer la chambre avec l'exterieur, ces 
communications etant disposees respectivement au voisinage 
de parties opposees de la matrice et de maniere a entourer 
sensiblement la matrice, 
10 ce grace a quoi, d'une part, il est possible de faire 
circuler a travers la chambre un f luide de refroidissement 
baignant la matrice, puis, d' autre part, apres refroidisse- 
ment il est possible d'etablir un vide relatif au sein de la 
chambre pour decoller la matrice du bloc de produit pateux 
15 refroidi afin de faciliter le demoulage de celui-ci sans 
endommagement de sa surface. 

3. Dispositif de moulage selon la revendication 2, 
caracterise en ce que la matrice (10) est supportee de facon 
amovible par son extremite ouverte dans un orifice (4) du 

20 support (2) debouchant dans la chambre (3). 

4. Dispositif de moulage selon la revendication 3, 
caracterise en ce qu'au moins un groupe de premieres 
communications est const! tue par des passages (6) creuses 
dans le support (2) en une configuration entourant 1' orifice 

25 (4) de la chambre (3). 

5. Dispositif de moulage selon la revendication 3 ou 
4, caracterise en ce que 1' autre communication (5) est 
const itue par un fond ouvert de la chambre (3) situe a 
l'opposfe du susdit orifice (4). 

30 6. Dispositif de moulage selon l'uns quelconque des 

revendications 2 a 5, caracterise en ce qu'il comprend en 
outre un couvercle (12) agence pour coiffer ledit support 
(2) et la matrice (10), ce couvercle (12) comportant un 
evidement traversant (13) qui est coaxial a la matrice (10) 

35 et qui possede une extremite (14) apte a cooperer de facon 
relativement etanche avec 1' extremite ouverte de la matrice 
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(10) et comportant en outre des communications (15) en 
correspondence respective avec le susdit groupe de premieres 
communications (6) du support, 

oe grece a quoi la cavlte de moulage est constitute par 
1» ensemble des volumes interieurs de la matrice disposee 
dans le support et de l'evidement du couvercle. 

7. Dispositif de moulage selon l'une quelconque des 
revendications 2 a 6, caracterise en ce que le support (2) 
comporte une multiplicite de chambres (3) pour recevoir une 
multiplicite correspondante de matrices (10). 

8. Dispositif de moulage selon la revendication 7, 
caraterise en ce que le support (2) a la forme allongee 
d'une barrette et en ce que les chambres (3) sont disposees 
en un align ement . 

9. Dispositif de moulage selon l'une quelconque des 
revendications 6 a 8, caracterise en ce que le couvercle 
(12) est muni d'une gorge peripherique continue (16) pour sa 
prehension par des organes d' enlevement ou de pose et son 
deplacement sur des moyens de convoyage (22). 
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;OKAM0T0 IND INC (JP)) 9 Juin 1993 

EP-A-0 318 594 (ASAHI DENKA K0GY0 KK) 7 
Juin 1989 
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